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часто выходят из строя по причине абразивного износа. Основными 
выбраковочными признаками деталей являются: изменение формы 
рабочей поверхности, увеличение зазора в сопряжении, изменение 
микро- и макрорельефа рабочего слоя. Наплавка является одним из 
наиболее эффективных и экономически обоснованных способов вос-
становления и упрочнения изношенных деталей. При выборе техноло-
гии наплавки иногда приходится отказываться от нанесения износо-
стойкого слоя одного состава и предварительно выполнять подслой, 
который предотвращает появление трещин, отслаивание и хрупкие 
разрушения. 
В качестве примера восстановления деталей дорожных и строи-
тельных машин может служить технология упрочнения катков гусе-
ничного экскаватора с помощью автоматической дуговой износостой-
кой наплавки. В результате интенсивного трения металл по металлу в 
присутствии абразива срок службы катков составляет 10-15% от вре-
мени работы всей гусеничной машины. Технология восстановления 
предусматривает применения наплавки в два этапа: 
- нанесение мягкого подслоя с применением проволоки Св-08Г2С; 
- износостойкого слоя порошковой проволокой ПП-Нп-50ХНМ. 
Перед наплавкой предусматривается предварительный нагрев 
катков до 250-300ºС, а после наплавки – замедленное охлаждение. 
Твердость износостойкого рабочего слоя при этом достигается 50-
55HRC. Взамен порошковой проволоки возможна технология автома-
тической износостойкой наплавки с использованием электродной лен-
ты из стали 08кп и керамического флюса ЖСН-5. Предлагаемая техно-
логия позволяет получить твердость наплавленного металла 40-45 
HRC. 
С целью регулирования величины твердости рабочей поверхно-
сти, расширения номенклатуры восстанавливаемых деталей дорожных 
и строительных машин, возможно применение автоматической на-
плавки под смесью плавленого (АН-348А) и керамического (ЖСН-5) 
флюсов. После наплавки предусматривается механическая обработка 
до номинальных размеров. 
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ВОССТАНОВЛЕНИЕ УЗЛОВ И ДЕТАЛЕЙ МАШИН ДЛЯ 
ЗЕМЛЯНЫХ РАБОТ 
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Детали рабочих органов драглайнов, экскаваторов, автогрейдеров 
и бульдозеров в процессе эксплуатации подвергаются абразивному, 
ударно-абразивному, коррозионному износу. Скорость изнашивания 
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колеблется в широких пределах от 5 до 2000 мкм/ч. К примеру, перед-
ние стенки ковшей экскаваторов наиболее интенсивно изнашиваются 
по бокам и на участках между зубьями. Срок службы передних стенок 
в зависимости от вида грунта и интенсивности эксплуатации колеблет-
ся от 1 года до 8 лет. Наиболее быстро изнашиваются зубья ковшей 
экскаваторов и драглайнов с торца, при этом резко возрастает сопро-
тивление резанию грунта, увеличивается расход энергоресурсов и 
снижается производительность машины. Долговечность их составляет 
от нескольких суток (при разработке скальных грунтов) до 6-7 месяцев 
(при работе с песком и глиной). Ножи бульдозеров и автогрейдеров 
изнашиваются по своей режущей кромке и в зависимости от вида пе-
рерабатываемых грунтов имеют долговечность от 10 до 100 суток. 
Увеличить долговечность рабочих органов можно следующим 
образом: разработкой более рациональной формы зубьев, выбором 
материала и вида термообработки, разработкой высоко-
производительной наплавки. Лучшими технико-экономическими пока-
зателями обладает широкослойная износостойкая наплавка, которая 
может быть реализована следующими способами: 
- с помощью порошковой проволоки или ленты открытой дугой, 
сообщая электроду поперечные колебания в зависимости от раз-
мера упрочняемой поверхности; 
- с применением многоэлектродной наплавки, когда в общую сва-
рочную ванную подается одновременно несколько электродов. 
Предлагаемые способы позволяют за один проход восстановить и 
упрочнить рабочую поверхность, обеспечить равномерное распреде-
ление тепловложения. В качестве сварочных материалов рекомендует-
ся порошковая проволока ПП-АН192, ПП-АН105, 
ПП-АН135 в самозащитном варианте и для наплавки под флюсом АН-
26П. Наплавленный металл имеет твердость 48-55 HRC, обладает вы-
сокой стойкостью против абразивного изнашивания и истирания с 
ударными нагрузками. 
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Динамические нагрузки негативно влияют на долговечность 
узлов и металлоконструкций механизмов и машин. Среди динамиче-
ских нагрузок, негативно влияющих на долговечность металлоконст-
рукцию мостовых кранов, выделяют нагрузки, возникающие при дви-
